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@ Disposltif et proc6d^ de changement d'outils sur machine-outOs ^ portique mobile. 

fez) Dans le cadre d'une nriachine-outil d portique nrrabile 
fTfet d table fixe (2) d 2 zones de travail (2A,2B), II est pro- 
pose un dispositif oe cliangement d'outils connprenant: 

.2 barrettes (13) d outil comportant des moyens de pre- 
hension (par example des faux c6nes (20')) par le portique 
mobile. 

.2 emplacements (1DA,10B) de barrettes en service si- 
tute dans ou pr^s de chaque zone de travail (2A,2B). 

.un emplacement (1 1) de changement d'outils des 2 bar- 
rettes (13) sltu^ en extr^mitd de table (2), en dehors des 
zones de travaO (2A.2B). 
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DISPOSITIF ET FROCEDE DE CHANGEIfENT O'ODTILS 
SUR HACHINE-OOTXLS A PORTIQUE MOBILE 



L' invention concerne d'une maniSre gSn^rale le 
changement d'outils siir les machine-outils . 

Pour masquer le temps de montage et demontage des 
pieces sur machine-outils, deux solutions sont couramment 
5 utilis€es : 

. Machine i table mobile et changement 

automatique de palettes de support de pieces. 
. Machine ^ table fixe et portique mobile. 
C'est cette deuxieme solution qui est concernee par 
^0 1' invention. 

Sur le banc fixe deux ou plusieurs zones de 
travail sont utilisees, une zone en travail, la deuxieme 
ou les autres en chargement ou dechargement pifeces. 

A chaque pifece (zone) est associe un lot d'outils 
15 qu'il faut mettre a disposition des broches pour usiner 
la piece. 

Lorsque la frequence de changement d'outils est 
faible, ce qui est souvent le cas, sur les machines 
destinees a I'usinage de panneaux aeronautiques, la 
20 solution consistant a avoir un magasin fixe sur banc est 
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le plus souvent retenue car elle off re, par rapport a la 
solution d*un magasin fixe sur la poupSe, les avantages 
suivants : 

- prix de revient nettement plus faible, 

- cycle de montage et mise au point pratiquement 
identique a celui d'une machine sans magasin, 

- fiabilite liee a la simplicite, 

- et surtout, controle et renouvellement des 

outils beaucoup plus facile, car fixe au sol. 

Cependant, la presence d'un magasin fixe sur le 
banc ne permel: un changement d* outils relativement facile 
que quand il n'y a que deux zones de travail, car il est 
possible de mettre les deux magasins fixes aux deux bouts 
du banc, ce qui les rend accessibles, encore qu'il faille 
qu'un operateur se trouve a I'un et 1' autre bouts du banc 
pour le changement d» outils. La meme solution n'est plus 
envisageable quand il y a plus de deux zones de travail. 

Le but de 1' invention est de proposer un 
dispositif et un proc6d6 de changement d» outils sur une 
machine-outils a portique mobile et table fixe IL n zones 
de travail, n etant superieur a 1. 

Selon 1' invention, il est prSvu : 

- n barrettes II outil comportant des moyens de 
prehension par le portique mobile, 

- n emplacements de barrettes en service situes 
dans ou pres de chaque zone de travail, 

- un emplacements de changement d' outil des n 
barrettes situS eii extr^mite de table, en 
dehors des zones de travail. 

Avantageusement, les moyens de prehension des 
barrettes sont constitues par des cdnes d' outils et/ou 
des faux cones portSs par la barrette et susceptibles de 
cooperer avec les broches de la machine-outils. 
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Avantageusement, les emplacements des baxxettes 
en service ou en changement d'outils sont materialises 
par des supports de barretttes. 

Selon un mode de realisation particulier, 
5 1' emplacement . de changement d'outils comporte une 
position de chargement/dechargement d'outils et une 
position d'attente. 

Le precede conforme a 1' invention comprend les 
etapes suivantes : 
10 - on affecte a cheque zone de travail une 

barrette 3L outil comportant des moyens de 
prehension par le portique mobile dispose sur 
un emplacement sltue dans ou pres de la zone 
de travail ; 

- en fin de traitement d'une des pieces dans une 
zone de travail, on dSplace le portique pour 
saisir et eramener la barrette d'outils affectee 
II cette zone vers un emplacement de changement 
d'outils situg en extremity de table, en 
dehors des zones de travail, ou I'on depose 
ladite barrette ; 

- on salslt a I'aide du portique^ une baanrette 
d'outils pr6c6demment renouvelee, et on la 
transporte pour la deposer sur 1 ' emplacement 

25 affect^ a une zone de travail ou une piece 

devra etre traitee 

- pendant que le traitement d'une piece se 
deroule dans une zone de travail, on dScharge 
la barrette d'outils amenee a 1' emplacement de 
changement d'outils et on renouvelle ses 
outils • 
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En d'autres termesr I ' originality de 1' invention consiste 
i disposer d'un rStelier d'outils, de preference protege 
sur le banc par un capot, dont la partie support d'outils 
(barrette) peut Stre transferee a I'aide du portique de 
machine . 

La prehension de cette barrette peut etre assuree 
soit directement par la prise d'outils^ soit par un 
dispositif specifique fixe sur les chariots verticaux 
supportant les poupSes. 

A la fin de I'usinage de chague piece, si besoin, 
le portique ramfene la barrette d'outils en extremity de 
banc pour renouvellement. line nouvelle barrette sera 
amenee par le mSme moyen avant de demarrer une nouvelle 
piSce. 

Cette solution preserve la possibilite d' avoir en 
cours deux pieces d' encombrement differentes, les 
barrettes avec leur capotage pouvant etre indexSes a 
I'endroit voulu sur le banc, par exemple tous les metres. 

Le poste de preparation d'outils en extrSmite de 
banc peut Stre alimente soit manuellement par 
I'opSrateur, soit a I'aidei d'un moyen automatise, 
directement depuis le magasin central d'outils (chariot 
automoteur ) • 

Les avantages de 1' invention sent notamment les 
suivants : 

- le changeur reste tres simple et bon marche ; 

- il peut s' adapter aux machines-outils a une ou 
plusieurs broches ; 

- le temps de changement de barrettes d'outils 
est pratiquement masque par les mouvements 
machine necessaires pour passer d'un poste a 
1 ' autre ; 
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- le stoclcage des barrettes en bout de banc est 
lui aussi tres simple. Le renouvellement des 
outlls sur ces barrettes est facilement 
automatisable ; 

- I'oparateur intervient en toute security dans 
une zone protegee en bout de banc sans 
interrompre 1 ' usinage • 

D'autres avantages et caractSristiques de 
1* invention apparaltront a la lecture de la description 
suivante. On se reportera aux dessins annexes sur 
lesquels : 

- la figure 1 est une vue en perspective d'line 
machine-outil conforme a 1* invention ; 

- la figure 2 est une vue en perspective d'une 
barrette d'outils. 

La figure 1 montre une machine-outil comportant 
un portique mobile 1 susceptible de coulisser 
longitudinalement le long d'une table fixe 2 qu'il 
enjambe. 

La table 2 comporte un plateau central 3 entourS 
de deux rails 4 servant de chemin de guidage aux jambes 5 
du portique 2- Les jambes 2 supportent une traverse 6 a 
laquelle est (dans I'exemple illustre) associee une 
plate-forme mobile 7. Sur le traverse 6^ trois broches a 
outlls 8 sont mont^es avec xine possibilite de 
coulissement vertical et horizontal (parallelement i la 
traverse) . 

Deux zones de travail 2A et 2B de la table 2 
regoivent des pieces 9A et 9B. Sur la figure 1, la pi&ce 
9A est en cours d'usinage par les broches 8 de la 
machine, tandis que la pi3ce 9B est en position de 
chargement ou de dSchargement . 

Tout ce qui precede est connu et n'a pas besoin 
d'etre dScrit plus en detail. 
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Conformgment & 1' Invention, 11 est prSvu h 
I'extr^mlte de chacune des deux zones de travail 2A et 
2B, un emplacement pour recevoir une barrette d'outil ; 
cet emplacement peut §tre mat6rialis6 par un support 

5 appropriS lOA,, lOB de la barrette. 

Le support lOA de la zone de travail 2A 
actuellement en service porte une barrette 13A, tandis 
que la barrette qui 6tait sur le support lOB a 6t6 
transf€r£e dans la zone d'outils qu'on va maintenant 

10 dgcrire. 

A l*une des extrfimitfis de la table 2, en dehors 
des zones de travail, un emplacement 11 est r£serv€ pour 
le changement des outils des barrettes. emplacement 11 
comporte deiix places mat6rialis6es par les supports de 

15 barrettes IIC et IID destines k recevoir respectivement 
une barrette 13C en cours de dfichargement d' outils usds 
et chargement d* outils neufs, et une barrette 13D 
d'outils neufs en attente (esquiss^e en pointings). 

Cheque barrette d' outils 13 peut Stre du type 

20 connu, par exemple comme represents schgmatiquement en 
figure 2 : la barrette 13 comporte une plaque supSrieure 
14 bordfie par un pidtement 15 et pourvue d* alveoles 16 
sous forme d'encoches latfirales. Cheque alveole peut 
recevoir un outil 17 comportant, outre sa pointe de 

25 travail 18, un disque 19 de fixation temporaire dans 
l^alvdole, et un cone 20 de fixation aux broches 8 de la 
machine-out il • 

Les alveoles 16 sont dot&a de moyens 20 
eiastiques de retenue coopfirant avec les disques 19 pour 

30 permettre 1* insertion de 1' outil 17 dans son alveole et 
son dggagement ult6rieur. Une telle barrette 13 classique 
peut gtre utilisee telle quelle selon 1* invention, son 
transport par le portique 1 Stant assurd par 1* engagement 
d'au moins deux c5nes 20 des outils en place dans les 

35 broches 8 de la machine. Mais, afin de ne pas rendre cet 
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engagement dependant du nombre et de la place des outils 
en place r 11 est preferable de transformer la barrette 
connue en lui adjoignant deux ou trois faux cones fixes 
disposes sur la partie supSrieure de la barrette 13 , 
5 comme esquisse . sommairement par les faux cones 20 des 
barrettes 13A et 12C montrSes figure 1. 

De maniere connue en soi, les barrettes porte- 
outils peuvent etre Squipees de capots de protection 
mobiles et des raccords instantanSs nScessaires en 

10 alimentation hydraulique ou Slectrique par 
1 ' intermediaire des supports 10. 

Le cycle de fonctionnement est le suivant : 
On suppose, au debut du cycle, que la piSce 9A de 
la zone 2A est en usinage tandis que la piece 9B de la 

15 zone 2B est en dechargement . Le support lOA de la zone 2A 
porte une barrette d* outils 13A, tandis que le support 
lOB n'en comporte pas. 

La barrette d» outils 13C, qui a 6t6 rechargee 
d' outils neufs, est deplacee de sa position de 

20 rechargement sur le support IIC S. sa position d'attente 
sur le support IID. 

En fin d*usinage de la pi^ce 9A, le portique 1 
vient saisir la barrette 13A d' outils us^s et la 
transporte dans la zone d' outils 11, sur le support de 

25 dechargement IIC. Au retour, le portique 1 transporte la 
barrette en attente 13D vers le support lOB pour amener 
dans> la troisi^me zone le lot dVoutils neufs destines ^ 
une piece 9B nouvellement installSe. L* usinage pent alors 
demarrer sur la piece 9B. 

30 L'operateur 6vacue alors la pi^ce 9A. II Svacue 

les outils de la barrette 13C disposee sur le support IIC 
puis prepare les outils neufs suivants. Quand ils sont 
prSts, il les pousse de la position IIC la position 
IID. 

35 Le cycle peut recommencer. 
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Dans la description du cycle qui prSc^de, la 
position lie correspondait a la zone de depose par la 
machine de la barrette d'outils us6sr tandis que la 
position IID correspondait a la zone de prise par la 
5 machine des outils renouveles. 

II est tout a fait envisageable de modifier cette 
configuration pour dScharger altemativement les outils 
en position IIC et IID^ et de fagon inverse charger 
altemativement les outils depuis la position IIC et IID. 
10 De meme, il est possible d'affecter 

systematiquement la position IIC aux outils de la zone 2B 
et la position 1 a D a ceuz de la zone 2A, ou 
inversement^ 

Dans toutes ces configurations, il n'y a qae deux 
15 barrettes d'outils dans le circuit. 
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REVKHDICATIONS 

1. Dispositif de changement d'outils sur machine- 
outil k portiqiie mobile (1) et a table fixe (2) a n zones 
de travail (2A,2B), n 6tant un entier sup^rieur k 1, du 
type comportant au moins ime barret te (13) d' outil, 

caract§ris§ en ce qu'il est pr6vu : 

•n barrettes (13) h outll comportant des moyens 

de prehension (20*) par le portique mobile, 
•n emplacements (10A,10B) de barrettes en service 

situis dans ou pr^s de cheque zone de travail 

(2A,2B). 

• un emplacement (11) de changement d'outils des n 
barrettes (13) situ6 en extr^mit^ de table, en 
dehors des zones de travail (2A,2B). 

2. Dispositif selon la revendication 1 caract6ris6 
en ce que les moyens de prehension des barrettes sont 
constituSs par des cSnes d'putils (20) et/ou des faux 
cdnes (20') portSs par la barrette (13) et susceptibles 
de cooper er avec les broches de la machine- outil. 

3. Dispositif selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 ou 2 caracterise en ce que les emplacements des 
barrettes en service ou en changement d'outils sont 
materialises par des supports de barrettes (lOA, lOB, 
lie, IID). 

4. Dispositif selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 & 3, caracterise en ce que 1 * emplacement (11) de 
changement outil comporte une position de dechargement/ 
chargement d' outil (IIC) et une position d'attente (IID). 

5. Procede de changement d*outils sur machine-outil 
h portique mobile (1) et k table fixe (2) an zones de 
travail, n etant un entier superieur 2i 1, du type 
comportant au moins une barrette d'outils (13), caracte- 
rise en ce que : 
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• on affecte k chaque zone de travail 
(2A,2B) Tine barret te (13) a outil comportant des moyens 
de prehension par le portique mobile (1) dispose sur un 
emplacement sltu^ dans ou pr&s de la zone de travail 
(2A,2B). 

. en fin de traitement d'une des pieces 
dans \me zone de travail, on dfiplace le portique (1) pour 
saisir et emmener la barrette d' outil (13) affectfie k 
cette zone vers un emplacement (11) de changement d' outil 
situe en extr£mit£ de table, en dehors des zones de 
travail, oil I'on depose ladite barrette, 

• on saisit, h I'aide du portique (1), une 
barrette (13) d'outils prSalablement renouvel§s, et on la 
transporte pour la dSposer sur 1 ' emplacement effects h 
une zone de travail ou une pifece devra etre trait^e. 

. pendant que le traitement d'une pifece se 
d^roule dans une zone de travail, on dScharge la barrette 
(13) d'outils amende a 1 * emplacement (11) de changement 
d'outils et on renouvelle ses outils. 
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ABSTRACT: 

Within the context of a machine tool with a moving oan try (1) and a fixed 
bed (2) with 2 work areas (2A, 2B), a tool change device is proposed 
comprising: . 2 bars (13) with tools including means by which the moving 
gantry can grasp things (for example dummy tapers (20')). . 2 locations (lOA, 
lOB) for bars in service, located in or close to each working area (2 A, 2B). . 
one location (1 1) for changing tools for the two bars (13) located at the end 
of the table (2) outside of the working areas (2 A, 2B). <IMAGE> 
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